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@ Verfahren zur Herstellung von mit oinem Schaumstoff ausgeschaumten Kunststoff-Folientiefziehteilen 



Bel einem Verfahren zur Herstellung von Formkorpern, 
welche aus einem liefgezogenen thermoplastischen Tiefeieh- 
folienzuschnitt bestehen und auf ihrer Ruckseite ausge- 
schaumt sind, wobei auf der Sichtseite des Tiefziehfolienzu- 
schnitts eine thermoplastische Schutzfolie bereits vor dem 
Tiefziehen und dem Ausschaumen aufgebracht wird, welche 
mit der Sichtseite der Tiefziehfolie eine die Erwarmung auf die 
fur den Tlefziehvorgang erforderliche Tiefziehtemperatur 
sowie den Tiefziehvorgang und den Ausschaumvorgang Ober- 



dauernde Haftverbindung eingeht, jedoch andererseits an der 
Tiefziehfolie nur so weit haftet, da& nach Fertigstellung des 
Formteiis die Schutzfolie mit etwa an ihr haftendem Schaum 
moglichst ohne EinreiBen wieder von der Sichtseite abzogen 
werden kann, wird vorgeschlagen, daB die Schutzfolie auf 
eine vorher, insbesondere durch Pragen mit einer Feinstruktur 
versehene Sichtseite der Tiefziehfolie aufgebracht wird. 

(31 27 832) 
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Patentanspruche 

Verfahren zur Herstellung von Formkorpern, welche aus 
einem tief gezogenen Tief ziehf olienzuschnitt bestehen 
und auf ihrer Riickseite ausgeschaumt sind, wobei auf der 
Sichtseite des Tief ziehf olienzuschnitts eine Schutzfolie 
bereits vor dem Tiefziehen und dem Ausschaumen aufge- 
bracht wird, welche mit der Sichtseite der Tief ziehf olie 
eine den Tief ziehvorgang und den Ausschaumvorganq ttber- 
dauernden Haf tverbindung eingeht, jedoch andererseits an 
der Tief ziehf olie nur so weit haftet, daB nach Fertig- 
stellung des Formteils die Schutzfolie mit etwa an ihr 
haftendem Schaum moglichst ohne EinreiBen wieder von der 
Sichtseite abgezogen werden kann, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schutzfolie auf eine 
vorher, insbesondere durch Pragen mit einer Feins truktur 
versehenen Sichtseite der Tief ziehf olie aufgebracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tief ziehf olie vor dem Tief- 
ziehen durch Warmestrahlung, insbesondere auch von der 
Sichtseite her, erhitzt und dadurch in einen plastischer 
Verformung fahigen Zustand gebracht wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB als Tief ziehf olie eine 
PVC-ABS-Folie (Acrylnitril-Butadien-Styrol) verwendet 
wird. 

Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Tief ziehfolie ver- 
wendet wird, welche auf ihrer Sichtseite mit einer Lack- 
schicht, beispielsweise aus PVC-Acrylatlack, beschichtet ist 

Verfahren insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Tiefziehfolie ver- 
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wendet wird, deren Dicke geringer ist, als die bei iso- 
liertem Tiefziehen (ohne Schutzfolie) erf orderliche 
Mindestdicke und daB die Schutzfolie in ihrer Dicke und 
s toff lichen Zusammensetzung derart gewahlt wird, daB sie 
dem aus Tiefziehfolie und Schutzfolie bestehenden Ver- 
bundiriaterial die fiir die Verarbeitung notwendigen Eigen- 
schaften, insbesondere Steifigkeit, Narbstabilitat und 
Bestandigkeit der optischen Ref lexionseigenschaf ten ver- 
leiht, 

6 . Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, d a d u r c h gekenn 

ze^ichnet, daB als Schutzfolie eine Fjolie verwen- 
det wird f welche zumindest an . ihrer der Sichtseite der 
Tiefziehfolie zugekehrten Seite einen Anteil an Sthylen- 
vinylacetat enthalt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Schutzfolie verwendet wird/ 

welche an ihrer der Sichtseite der Tiefziehfolie zugekehr- 
ten Seite aus einem Kopolimerisat von itthylen und Xthylen- 
vinylacetat besteht. 

8 . Verfahren nach einem der Anspriiche 6 und 7 , dadurc'h 
gekenn zeichnet, daB eine mehrschichtige 
Schutzfolie verwendet wird, deren der Sichtseite der Tief- 
ziehfolie zugekehrte Schicht Xthylenvinylacetat enthalt i 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch* gekenn- 
zeichnet, daB eine mehrschichtige Schutzfolie 
verwendet wird, deren von der Sichtseite der Tiefziehfolie 
abgelegene Schicht eine hohe Weiterreiflf estigkeit besitzt, 
z. B. aus Polyahtylen. 
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10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, d a - 
durch gekennzeichnet, daB die 
Schutzfolie nach vorhergehender Koronabehandlung ihrer 
der Tief ziehfolie zugekehften Seite und/oder nach vor- 
hergehender Koronabehandlung der Sichtseiten der Tief- 
ziehfolie mit der Tief ziehfolie zusammen kaschiert wird. 

11. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 10, da - 
durch gekennzeichnet, dafl die Haf- 
tung zwischen der Schutzfolie und der Sichtseite der 
Tiefziehfolie bzw. dem auf dieser Sichtseite aufgebrach- 
ten Lack von T bis 1 0N/5 cm bei einer Abzugsgeschwin- 
digkeit von 100 mm/Min. eingestellt wird. 

12. .Verfahren insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine 
transparente Schutzfolie verwendet wird. 

13. Verfahren insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Schutzfolie verwendet wird, welche die zur Aufheizung 
der Tiefziehfolie vor dem Tief ziehvorgang eingesetzte 
Warmestrahlung weniger absorbiefct als die Tiefziehfolie 
selbst. 

14. Verfahren zur Herstellung von Formkorper n , welche aus 
einem tief gezogenen thermoplastischen Tief ziehfolienzu- 
schnitt bestehen und auf ihrer Rtickseite ausgeschaumt 
sind, wobei auf der Sichtseite des Tief ziehf olienzuschnitts 
eine thermoplastische Schutzfolie bereits vor dem Tiefziehen 
und dem Ausschaumen aufgebracht wird, welche mit der Sicht- 
seite der Tiefziehfolie eine die Erwarmung auf die. fur den 
Tief ziehvorgang erf orderliche Tief ziehtemperatur sowie 

den Tiefziehvorgang und den Ausschauravorgang iiberdauernde 
Haftverbindung eingeht, jedoch andererseits an der Tief- 
ziehfolie nur so weit haftet, daB nach Fertigstellung des 
Formteils die Schutzfolie mit etwa an ihr haftendem Schaum 
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moglichst ohne EinreiBen wieder von der Sichtseite abge- 
zogen werden kann, insbesondere nach einem der Anspruche 
1 bis 5 und 10 bis 13, dadurch gekennzeich 
net, daB eine Schutzfolie verwendet wird, welche wenig- 
stens zum Teil aus amorphem Material besteht, welches 
beim Abkiihlen von der Tief ziehtemperatur und der nachfol- 
genden Lagerung des Formkorpers keinen wesentlichen Schrumpf 
erleidet. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schutzfolie wenigstens zum Teil 
aus einem Material besteht, welches beim Abkiihlen von der 
Tief ziehtemperatur und der nachfolgenden Lagerung keine 
wesentliche Kristallisierung erleidet. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 14 und 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schutzfolie eine 
1-Schichtfolie ist, welche gegebenenf alls einen Haftver- 
mittleranteil enthalt. 

• 17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 4 und 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schutzfolie eine 
Mehrschichtfolie, insbesondere eine 2-Schichtf olie ist, 
wobei eine auBenliegende Schicht eine Haf tvermittlerschicht 
ist. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schutzfolie PVC ent- 
halt. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schutzfolie chlorier- 
tes Polyathylen (CPE) enthalt. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 16 bis 19, dadurch 
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gekennzeichnet, daB der Haf tvermittler 
ein iithylenvinylacetat-Copolymerisat (EVA) enthalt. 

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schichtstarke der 
Haftvermittlerschicht weniger als die Halfte, vorzugsweise 
weniger als ein Drittel der Gesamtstarke der Schutzfolie 
betragt. 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16 f 18 und 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf eine 
mit einer Lackschicht, z.B. PVC-Acrylatlack oder Pojyure tan- 
lack, beschichtete Tief ziehfolie eine Schutzfolie aus einem 
amorphen Thermoplasten, z.B. PVC oder CPE oder einem Ge- 
misch aus PVC und CPE bestehende Schutzfolie unter Warme 
aufgebracht wird, und die Haftung der Schutzfolie an der 
Lackschicht durch Zusatz eines Gleitmittels (Trennmittels ) 
zu der Lackschicht auf die gewunschte Abzugsf ahigkeit ein- 
gestellt wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Gleitmittel ein Polyathylenwachs 
oder eine Stearinsaure verwendet wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 22 und 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schutzfolie und/oder 
die Tief ziehfolie vor dem Zusammenkaschieren erhitzt 
werden. 



C. 3127832 

Patentanwalte Dipl.-Ing. H. Weickmann, Dipi-Fy-Ys.rpk. F^CKEj 

Dipl.-Ing. F. A.Veickmann, D7pl.-Chem. B. Huber 
Dr. Ing. H. Liska 



H.Juli 1981 



dp 8000 MONCHUN 86, DUN 

POSTFACH 860 820 

MOHLSTRASSE 22, RUFNUMMER 98 39 21/22 



Alkor GmbH Kunststof fverkauf 
MorgensternstraBe 9 
8000 Munchen 71 



Verfahren zur Herstellung von mit einem Schaumstoff ausgeschaumten 

Kunststof f-Folientief ziehteilen 



(Es wird die innere Prior itat der deutschen Patentanmeldung 
P 30 26 645.6-16 vom 14. Juli 1980 in Anspruch genommen) 



-/- 



. 3127832 



Eine tief ziehf ahige Folie aus einer PVC-ABS-Abmischung 
wird im Verarbeitungswerk tiefgezogen und danach mit 
Schaumstoff auf der sichtf lachenf ernen Seite hintcr- 
schaumt. Das Hinterschaumen erfolgt in Auf schaumungs- 
formen, die in der Kegel keine Sicherheit dagegen bieten, 
daB an den PormschlieBstellen auf schaumendes Oder noch 
nicht aufgeschaumtes Material auch auf die Sichtlseite 
der Tiefgezogenen ABS-PVC -Folie gelangt. Dieses auf die 
Sichtseite gelangende Schaumstoff material, das in der 
Kegel Polyurethan-Schaumstof f material ist, kann sich da- 
bei an der Sichtseite des tiefgezogenen PVC-ABS-Folien- . 
zuschnitts festsetzen und laBt sich spater von der Sicht- 
seite. nicht mehr losen, so daB das ganze Formteil Ausschu3 
bildet. 

Ura den abzuhelfen, ist es bekannt geworden, auf den Tief- 
ziehfolienzuschnitt eine Wachsschicht aufzubringen und zv/ar 
dadurch, daB in die Schaumform auf der der Sichtseite zu- 
gewandten Seite ein fliissiges Wachs aufgetragen wird, 
welches sich wenigstens teilweise auf die Sichtseite des 
Tief ziehf olienzuschnitts iibertragt. Der Wachsauftrag erfolgt 
an denjenigen Stellen, an denen mit Schaumeinwirkung auf 
die Sichtseite gerechnet werden kann. In diesen Bereichen 
wird die Sichtflache des Tief ziehf olienteils mit einer zu- 
sammenhangenden Wachsschicht bedeckt. Zusatzlich oder al- 
ternativ ist es auch bekannt, das tiefgezogene Kunststoff- 
folienformteil auf seiner Sichtseite mit Wachs vor dem 
Einlegen in die Schaumform zu bespriihen. Die Wachsschicht 
reduziert das Festhaften etwa ubertretenden Schaumes an der 
Sichtseite, so daB der Schaum nach dem Entnehmen aus der 
Tiefziehform von der Sichtseite erleichtert abgezogen wer- 
den kann. Beim Abziehen des Schaumes von der Sichtseite 
bleibt jedoch mindestens ein Teil des Wachses, d.h. insbe- 
sondere in denjenigen Bereichen, in denen kein Schaum 
iibergetreten ist, an der Sichtseite der tiefgezogenen Folie 



haften. Diese Wachsreste sind aber unerwunscht und mussen 
anschlieBend in einem Waschvorgang von der Sichtseite ab- 
gewaschen werden. Dies ist muhsam und filhrt zu Ungleich- 
maBigkeiten in der Sichtseitenoberf lache, da die Folie 
durch den Waschvorgang angegriffen werden kann. Ein gleich- 
maBiges Abwaschen des Wachses ist kaum moglich. Auch hat 
sich gezeigt, dafi trotz einer vorhandenen Wachsschicht 
der Schaumstoff eine gut haftende Verbindung mit der Sicht- 
seite des tiefgezogenen Polienzuschnitts eingehen kann, 
so dafi das Abziehen dieser Schaumstoff reste muhsam und oft 
unzureichend ist. Dabei ist insbesondere auch zu beachten, 
daB die Folie auf ihrer Sichtseite haufig bereits mit 
einem Lack versehen ist und gerade dieser Lack ist gegen 
den Wachsabwaschvorgang sehr empfindlich, da dieser Wachs- 
abwaschvorgang mit einem Losungsmittel vorgenommen werden 
muB, welches unvermeidlich auch den Lack mit angreift. 

Zur Vermeidung dieser Schwierigkeiten wird zur- Herstellung 
von Formkorpern, welche aus einem tiefgezogenen Tiefzieh- 
folienzuschnitt (z.B. aus PVC-ABS) bestehen und auf ihrer Riick- 
seite ausgeschaumt sind, ein Varfahren angewandt, bei dem 
die Schutzschicht in Form einer Schutz folie bereits vor dem 
Tief Ziehen aufgebracht wird, welche mit der Sichtseite der . 
Tiefziehfolie eine den Tief ziehvorgang und den Aus schaumvor gang 
uberdauernde Haf tverbindung eingeht, jedoch andererseits an der Tie 
ziehfolie nur so weit haftet, daB nach Fertigstellung des 
Formteils die Schutzfolie mit etwa an ihr haftendem Schaum 
moglichst ohne EinreiBen wieder von der Sichtseite abgezogen 
werden kann mit der Besonderheit , daB die Schutzfolie auf eine 
vorher insbesondere durch Pragen mit einer Feinstrucktur ver- 
sehene Sichtseite der Tiefziehfolie aufgebracht wird. 
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Die Verbindung zwischen der Schutzfolie und der Sichtseite 
der Tief ziehfolie muB dabei so sein, da3 das Abziehen der 
Schutzfolie ohne Zerstorung der Sichtf lache erfolgen kanr. r 
also insbesondere ohne Beeintrachtigung einer auch in dieses 
Fall wieder vorhandenen Lackschicht auf der Tief ziehf olien- 
sichtseite. Die Lackschicht auf der Tief ziehf olierisicht- 
seite besteht beispielsweise aus PVC-Acrylat-Lacken, die 
iiber eine Druckwalze aufgetragen sein konnen. Eine geeig- 
nete Schutzfolie fur diesen Fall ist eine Verbundfolie 
aus einer Polyathylen-Schicht und einer Athylenvinylacetat- 
Schicht, wobei die Xthylenvinylacetat-Schicht sowohl an den 
Polyahtylen als auch an dem PVC-Acrylatlack hag tet und 
zwar in dem, wie oben definiert, gewunschten MaBe. Das 
Xthylenvinylacetat steht mit der Polyathylenschicht von 
der Herstellunc der Schutzfolie her in einer gut haftenden 
Verbindung, die beispielsweise durch Koextrusion gewonnen 
wird. Die fur den Zusammenhalt beim Tiefzieh- und AusschSura- 
vorgang ausreichende, dann aber doch wieder losbare Haftu-g 

an der Lackoberf lache der Tief ziehf oliensichtf lache wire 
erreicht durch Kalandrieren der Schutzfolie auf die Tief- 
ziehfolie ggf* nach vorheriger Koronavorbehandlung der 
EVA-Schicht (Athylenvinylacetatschicht) und ggf . unter 
Warme, wobei der optimale Haf twert der EVA-Schicht zur 
Lackschicht durch einfache Versuche ermittelt werden kann 
und zwar durch Variation der Intensitat der Koronabehand- 
lung und/oder der Auf tragtemperatur und/oder des Auftrag- 
druckes. Die Haf tvermittlerschicht braucht nicht aus reinem 
Athylenvinylacetat zu bestehen, sondern kann ihrerseits aus 
einer Mischung von Poyathylen und Xthylenvinylacetat be- 
stehen, wobei der Anteil des Kthylenvinylacetats in der 
diese Haf tvermittlerschicht bildenden Mischung ihrerseits 
ein variables Parameter fur die Einstellung der Haftfahig- 
keit zur Lackschicht bildet. 



Wenn hier von einer Feinstruktur die Rede ist, so soil 
damit zum Ausdruck gebracht werden, daB es sich urn ein 
Oberflachenmuster handelt, welches unabhangig ist von der 
beim spateren Tief ziehvorgang sich ergebenden Form. 

Es hat sich gezeigt, daB bei dem erf indungsgemaBen Ver- 
f ahren unter Verwendung einer mit einer solchen Feinstruktur 
versehenen Tief ziehf olie unerwartete Vorteile auftreten: 
Wenn man nach dem zum Stand der Technik gehorigen Ver- 
f ahren, bei dem der Wachsauftrag nach dem Tief Ziehen ange- 
bracht wurde, eine gepragte, mit Feinstruktur versehene 
Tief ziehf olie dem Tief ziehvorgang unterworfen hat, nach 
vorangehender Erhitzung der Tief ziehf olie, insbesondere 
durch Infrarotbestrahlung, so ergab sich beim Tiefziehen haufig 
eine unerwiinschte Verformung der Feinstruktur und haufig auch 
ein unerwiinschter Glanz. Bei dem erf indungsgemaBen Verf ahren 
zeigt sich deutlich, daB die Feinstruktur im wesentlichen 
erhalten bleibt und ein Glanz nicht auftritt. Diese Erschei- 
nung ist nicht voll erklart. Denkbar ist folgender Wirkungs- 
mechanismus: Beim Aufheizen der Tief ziehf olie fur den nach- 
folgenden Tief ziehvorgang durch Warmeeinstrahlung, insbeson- 
dere durch Warmeeinstrahlung von der Sichtseite her, tritt 
in der transparenten Schutzfolie eine wesentlich gerinqere 
Warmeabsorption auf als in der reqelmaBiq nicht transoarenten Tief ziehfolie selb 
Die Schutzfolie bleibt deshalb im Vergleich zu der Tief ziehf olie 
relativ klihler. Diese Schutzfolie liegt nun an der Oberflachen- 
schicht der Tief ziehf olie an, welche die Feinstruktur auf- 
weist, und zwar liegt sie insbesondere an den erhabenen Fla- 
chenbereichen dieser Feinstruktur an. Die besonders stark 
aufgeheizte Oberf lachenschicht der Tief ziehf olie kann des- 
halb durch Warmeabfuhrung in die Schutzfolie vor Uberhitzung 
bewahrt werden. Dies hat zur Folge, daB beim Tiefziehen die 
Feinstruktur weniger plastisch ist als sie es bei Nichtvor- 
handensein der Schutzfolie ware. 
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Es kann durch Auswahl des Wellenlangenspektrums des zur Er- 
hitzung vor dem Tiefziehen verwendeten Strahlers dafur ge- 
sorgt werden, daB in der Schutzfolie nur e ine definierte 
Warmeabsorption eintritt, die einerseits ausreicht, urn auch 
die Schutzfolie in einen fur den Tief ziehvorgang ausreichen- 
den plastischen Zustand zu versetzen, andererseits aber ge- 
ring genug ist, um eine ausreichende Warmeabf uhrung von der 
Feinstruktur in die Schutzfolie zu gewahrleisten. 

Es hat sich weiter gezeigt, daB bei dem erf indungsgemaBen 
Verfahren die SchichtstSrke (Dicke) der Tief ziehf olie redu- 
ziert werden kann. Ist eine Schutzfolie nicht vbrhanden, so 
ist eine bestimmte Mindestdicke der Tief ziehf olie erforder- 
lich, einmal um eine ausreichende Steifigkeit der Tiefzieh- 
folie fur das Entformen aus der Tief ziehf orm und fur die 
Weiterverarbeitung zu gewahrleisten. Auch muflte eine be- 
stimmte Mindestdicke bei Fehlen der Schutzfolie fur die Tief- 
ziehfolie eingehalten werden, um eine gewisse Narbstabili- 
tat zu erreichen und das Auftreten von unerwunschten Glanz- 
effekten in der Sichtseite zu vermeiden. Es hat sich nun ge- 
zeigt, daB bei dem erf indungsgemaBen Verfahren die Mindest- 
dicke der Tief ziehfolie durch das Vorhandensein der Schutz- 
folie reduziert werden kann, weil die Schutzfolie einmal zu 
einer erhohten Steifigkeit beitragt und andererseits aus 
den oben diskutierten Grunden zu einer Stabilisierung der 
Feinstruktur und einer Verhinderung von Glanzef f ekten bei- 
tragt. Demnach kann die Dicke der Tief ziehf olie unter das 
bisher fur erforderlich gehaltene MindestmaB herabgesetzt 
werden r ohne daB - wegen des Vorhandenseins der Schutzfolie - 
eine unerwiinschte Verminderung der Steifigkeit, eine uner- 
wunschte Veranderung der Pragung und eine unerwiinschte 
Glanzbildung auftreten. Das erf indungsgemaBe Verfahren kommt in 
groBem Umfang zur Herstellung von Verkleidungsteilen, bei- 
spielsweise im Automobilinnenausbau, zur Anwendung. 



Es hat sich weiter gezeigt, da8 bei einem solchen Verfahren, 
insbesondere dann, wenn die Tief ziehf olie selbst eine verhalt- 
nismaBg dunne Folie ist, diese bei der Abkiihlung von der Ver- 
formungstemperatur und der nachf olgenden Lagerung einem un- 
erwiinschten Verzug unterliegt. 

Untersuchungen haben ergeben, daB dieser Verzug darauf zu« 
riickzufuhren ist, daB eine Polyathylenschutzf olie bei der Ab- 
kiihlung und nachf olgenden Lagerung des FormkSrpers einem 
Schrumpfvorgang unterliegt, welcher auf die dann eintretende 
Kristallisation der Polyathylenschutzf olie zuriickzuf uhren 
sein diirfte. 

Die Erfdinung will deshalb weiter ein Verfahren angeben, 
bei welchem Verformungen des ausgeformten Formkorpers wahrend 
des Abktihlvorganges und wahrend der Lagerungsperiode vermieden 
werden, insbesondere, wenn der Tief ziehf olienzuschnitt selbst 
eine verhaltnismaBig geringe Schichtstarke besitzt und deshalb 
in besonderem MaBe der Verzugsgef ahr unterliegt. 

Im Hinblick auf dieses Ziel schlagt die Erfindung weiter vor, 
daB eine Schutzfolie verwendet wird, welche wenigstens zum 
Teil aus amorphem Material besteht, welches beim Abkuhlen 
von der Tief ziehtemperatur und der nachf olgenden Lagerung 
des Formkorpers keinen wesentlichen Schrumpf erleidet. 

Es hat sich gezeigt, daB die Verzugserscheinungen bei An- 
wendung dieses zusatzlichen Gedankens von selbstandiger Be- 
deutung ausbleiben. Die Verwendung einer amorphen Schutzfolie 
die bei der Abkuhlung und der nachf olgenden Lagerung nicht zur Kri- 
stallisation neigt, fuhrt dazu, daB die Schutzfolie nach dem 
in plastischem Zustand (dies, gilt auch fur die Schutzfolie 
selbst) durchgefiihrten Tief ziehvorgang keinerlei Erinne- 
rungsvermogen an den Zustand vor dem Tiefziehen besitzt 
und deshalb keine Tendenz hat, sich an den Zustand vor dem 
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Tief Ziehen wieder anzunahern und damit das tiefgezogene 
Formteil zu def ormieren . Da auch keine Tendenz zur Kristalli- 
sierung besteht, tritt auch kein kristallisationsbedingter 
Schrumpf auf , der zur Verformung des tief gezogenen Formteils 
fiihren konnte. Dies ist von entscheidender Bedeutung, da die 
Tiefziehformteile vor ihrer Einfuhrung in die Ausschaumf orm 
regelmaBig langere Zeit gelagert werden, so daB sie im Fa lie 
einer eintretenden Verformung nur noch mit Schwierigkeiten 
Oder gar nicht mehr in die Hinterschaumungsf orm eingefiihrt 
werden konnten.Bei der Verwendung einer Schutzfolie mit Gehalt 
an amorphem Material, welche keinem Verzug unterliegt, be- 
reitet es hingegen keine Schwierigkeiten, das tiefgezogene 
Formteil, auch wenn es dtinnwandig und labil ist, in die ihm 
entsprechende Hinterschaumungsf orm einzufuhren und dieses 
sodann in der Hinterschaumungsf orm ordnungsgemaB zu 
hinter schaumen . 

Die Schutzfolie kann auch in diesem Fall eine EIN-Schicht- 
folie sein, welche gegebenenf alls einen Haf tvermittleranteil 
enthalt. Daneben kann die Schutzfolie wiederum eine Mehrschicht- 
folie, insbesondere eine ZWEI-Schichtf olie sein, wobei eine 
auBenliegende Schicht die Funktion einer Haf tvermittlerschicht 
iibernimmt. Als amorphe Schutzfolien kommen insbesondere solche 
mit PVC-Gehalt und CPE-Gehalt (chloriertes Polyathylen) in 
Frage . 

Als Haf tvermittler kommt auch hier insbesondere EVA (fithylen- 
Vinylacetat-Copolymerisat) in Frage und zwar sowohl dann, wenri 
der Haf tvermittler dem Material einer EIN-Schichtf olie zugesetzt 
ist, als auch dann, wenn der Haf tvermittler als besondere 
Schicht vorliegt. 

Liegt der Haf tvermittler als besondere Schicht vor, so ist 
darauf zu achten, daB die Haf tvermittlerschicht nicht ihrer- 
seits zu Verwerfungen der tief gezogenen Formteile AnlaB gibt. 



Dies kann jedoch selbst dann, wenn das Material der Haftver- 
mittlerschicht zur Kristallisation neigt, vermieden werden, 
wenn die Haf tverraittlerschicht in entsprechend geringer Schicht- 
starke zum Einsatz kommt. Als ausreichend hat es sich erwie- 
sen, wenn die Schichtstarke der Haf tvermittlerschicht werciger 
als die Halfte , vorzugsweise weniger als ein Drittel der 
Gesamtstarke der Schutzfolie betragt. 

Ein besonderer zusatzlicher Vorteil, der sich aus der Ver- 
wendung von PVOSchutzfolien und in gewisseia Umfang auch 
von CPE-Schutzf olien in Verbindung mit Tief ziehf olienzuschnitten 
aus einer PVOABS-Abmischung ergibt, ist darin zu sehen, 
dafl die bei der Herstellung der Tief ziehf olienzuschnitte un- 
vermeidlich auftretenden Abfalle verhaltnismaBig leicht zu 
hochwertigen Regeneraten auf gearbeitet werden konnen wegen 
der Artverwandtschaft des Schutzfolienmaterials und des 
Tief ziehf olienmaterials. Hinzu kommt/ daB bei einer solchen 
Kombination die Erweichungspunkte des Schutzf olienanteils 
und des Tief ziehf olienanteils nahe genug beisammenliegen 
(namlich in der Gegend von ca. 150-170°C), so daB bei Errei- 
chen des das Tiefziehen ermoglichenden plastfizierten Zu- 
stands der Tief ziehfolie auch die Schutzfolie in einem soweit 
plastif izierten Zustand vorliegt, daB sie ohne Reckling dem 
Tiefziehvorgang mit unterworfen werden kann und deshalb kein 
Erinnerungsvermogen an den Zustand vor der Tief ziehverformung 
besitzt. 

Zum Stand der Technik ist noch zu bemerken, daB es aus der 
CH-PS 458 711 bekannt ist, Materialoberf lachen durch PVOSchutz- 
folien zu schutzen/ und zwar in der Weise, daB man die Schutz- 
folie in erwarmtem Zustand auf die zu schutzende Materialober- 
flache aufkaschiert. Dabei ist auch der Schutz von Kunst- 
stoff olien oberf lachen in Bstracht gezogen worden. tJber- 
dies sind auch Verf ormungen des Tr&gers in der Warme in 
Betracht gezogen worden. Es ist aber weder auf die Aufgabe 
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Die Unteranspriiche beinhalten Weiterbildungen des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens. 

Die beiliegenden Figuren erlautern die Erfindung anhand 
von Ausfiihrungsbeispielen. Es stellen dar: 

Fig. 1 einen Schnitt durch eine Tief ziehfolie mit gepragter 
Feinstruktur und Schutzfolie; 

Fig. 1a eine abgewandelte Ausf iihrungsform mit zweischichti- 
ger Schutzfolie; 

Fig. 2 einen Zuschnitt gemaB Fig. 1 nach deia Tief ziehvorgang; 

Fig. 3 einen tiefgezogenen Zuschnitt gemaB Fig. 2 nach dem 
Hinterschaumen der Ruckseite; und 

Fig. 4 einen Formkorper gemaB Fig. 3 nach dem Abziehen der 
Schutzfolie. 

In Fig. 1 ist mit 1o eine Tief ziehfolie bezeichnet, die bei- 
spielsweise aus einer PVC-ABS-Mischung besteht. Die Oberflache- 
11 dieser Tief ziehfolie ist durch vorangegangenes Pragen, 
beispielsweise im Kalander , rait einer Feinstruktur versehen 
worden. Auf die f einstrukturierte Oberflache 11 (Sichtseite) 
ist eine durch Punkte angedeutete Lackschicht 12 aufgetragen, 
beispielsweise aufgerastert , wobei die Pragung vorzugsweise 
nach der Lackierung stattgef unden hat. Auf die lackierte 
und gepragte Oberflache 11 ist eine Schutzfolie .14 aufka- 
schiert. die Schutzfolie besteht beispielsweise aus polyme- 
risiertem Athylenvinylacetat oder aus einer Mischung davon 
mit Polyathylen. Durch den Vinylacetatanteil in dem Polyrce- 
risat und/oder den Polymerisatanteil in der Mischung ist 
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die Haftung der Schutzfolie an der lackierten Oberflache 11 
derart eingestellt, daB sie wahrend der nachf olgenden Ver- 
arbeitungsvorgange haften bleibt, nach Fertigstellung des 
Endprodukts aber abgezogen werden kann. Fur die Haftung 

ige vorherige Koronabehandlung mindestens einer der -einan- 
der zugekehrten Cberflachen und/oder die Temperatiir und/oder 
der Druck beim Kaschiervorgang verantwortlich. 

In Fig. 1a ist eine Abwandlung dargestellt, bei welcher die 
Schutzfolie 114 aus einer Haf tvermittlerschicht 114a und 
einer weiteren Schicht 114b besteht. Dabei besteht die Haft-, 
vermittlerschicht 114a wiederum aus polymertsie : rtem Sthylen- 
vinylacetat oder einer Mischung von Polyathylen und Xthylen- 
vinylacetat, wahrend die andere Schicht 114b beispielsweise 
aus Polyathylen besteht. Bei der Auswahl des Werkstoffs fur 
die Schicht 114b wird besonders auf eine hohe EinreiBf estig- 
keit und KeiterreiBf estigkeit geachtet, um das spatere Ab- 
ziehen der Schutzfolie 114 moglichst in einem Stuck zu er- 
moglichen. 

Fig. 1 zeigt weiter Infrarotstrahler 16, welche vor dem Tief- 
Ziehen der Tief ziehf olie 1o zu deren Erwarmung eingesetzt 
werden. 

In Fig. 3 erkennt man das Tief ziehf ormteil 1o nach dem Hinter- 
schaumen mit einem Schaumstoff , insbesondere Polyurethan- 
schaumstoff 18. Dabei ist in den Schaum ein Versteif ungskor- 
per 2o mit eingeschaumt , welcher mit Bef estigungsansatzen 22 
versehen sein kann, etwa um den Formkorper gemaB Fig. 3 an 
einem zu verkleidenden Teil zu befestigen. 

In Fig. 4 ist die Schutzfolie 14 abgezogen, wobei Schaumstoff- 
verunreinigungen 18a, welche gemaB Fig. 3 unbeabsichtigter- 
weise auf die Sichtseite gelangt sind, mit entfernt sind. 
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Die Dicke der Tief ziehfolie liegt beispielsweise zwischen 0,50 mm 
bis 1,2 mm. Die Dicke der Schutzfolie liegt beispielsweise 
zwischen 80 und 150u. Die Schutzfolie ist zwar relativ teuer, 
indes wird ein Teil der Kosten fur die Schutzfolie dadurch wie- 
der aufgehoben, daB die Tief ziehfolie entsprechend diinner ge- 
wahlt werden kann. Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren entfallen 
auch die umstandlichen, zeitraubenden und kostenerhohenden 
Schritte des Wachsauftragens und des Waschvorgangs , so daB auch 
hierdurch die hoheren Kosten der Schutzfolie in Kauf genommen 
werden konnen. 

Nach einem anderen Ausfiihrungsbei spiel gemaB Fig. 1 besteht die 
Schutzfolie 14 aus transparentem PVC mit einem Gehalt von 
ftthylen-Vinylacetat-Copolymerisat. Durch diesen Anteil an 
Athylen-Vinylacetat-Copolymerisat ist die Haftung der Schutz- 
folie an der lackierten Oberflache 11 derart eingestellt, daB 
sie wahrend der nachfolgenden Verarbeitungsvorgange haften 
bleibt, nach Fertigstellung des Endprodukts aber abgezogen wer- 
den kann. Fur die Haftung der Schutzfolie 14 an der Oberflache 11 bz 
12 ist auch eine etwaige vorherige Koronabehandlung mindestens 
einer der einander zugekehrten Oberflachen und/oder die Tem- 
peratur und/oder der Druck beim Kaschiervorgang verantwortlich. 

Nach einem anderen Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 1a besteht 
die Haftvermittlerschicht 114a wiederum aus Athylen-Vinylacetat- 
Copolymerisat oder einer Mischung von Polyathylen und Athylen- 
Vinylacetat-Copolymerisat, wahrend die andere Schicht 114b 
beispielsweise aus PVC besteht. Bei der Auswahl des Werkstoffs 
fur die Schicht 114b wird auch hier besonders auf eine hohe Ein- 
reiflfestigkeit und WeiterreiBfestigkeit geachtet, urn das spatere Ab- 
ziehen der Schutzfolie 1 1 4 moglichst in einem Stuck zu er- 
moglichen. Die Schichtstarke der Schicht 114b betragt ca. ein 
Drittel der Ge s am t schichtstarke der Schicht 114a und 114b zu- 
sammen. 
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Die Dicke der Tief ziehfolie liegt beispielsweise zwischen 
0,50 mm bis 1,2 mm. Die Dicke der Schutzfolie liegt bei- 
spielsweise zwischen 80 und 150 u , wovon ein Drittel auf 
die Haftvermittlerschicht entfallt. Die Tief ziehfolie wird 
vor dem Tief ziehvorgang auf eine Temperatur von 150-170°C 
gebracht; dabei wird die Schutzfolie ebenfalls iri einen 
plastischen Zustand versetzt, welcher das Tief Ziehen ge- 
stattet und ein Erinnerungsvermogen in der Schutzfolie, zu- 
mindest in der PVC-Schicht 114b, vermeidet. 

Im Falle der Ausf uhrungsform gemaB Pig. 1 kann der notwendige 
Anteil an Haftvermittler in der Schutzfolie 14, beispiels- 
weise Anteil an Vinylacetat-Copolymerisat, leicht durch ein- 
fache Vorversuche bestimmt werden. 

Die Erfindung umfaBt auch noch folgenden weiteren Gedanken: 
ein aus einem amorphen Thermoplasten z.B. PVC oder CPE oder 
einem PVC-CPE-Gemisch bestehende Schutzfolie wird auf die 
lakierte Tief ziehfolie unter Warms auf kaschiert, etwa in der 
Weise, da6 zunachst die Tief ziehfolie vorgewarmt wird, im 
Falle einer PVC-ABS Tief ziehfolie auf ca. 130°C, und da6 die 
Txefziehfolie sodann mit der Schutzfolie zusarnmenkaschiert 
wird. Wegen der angewandten Temperatur ergibt sich eine gut 
haftende Verbindung zwischen der Schutzfolie" und der auf "der 
Tief ziehfolie auf getragenen Lackschicht, so daS es weder einer 
Koronabehandlung bedarf, noch eines Zusatzes von haftfreund- 
lichen Substanzen zu der Schutzfolie, wie EVA. Unter Umstanden 
ast die Haftung der Schutzfolie auf dem Lack soaar so gut, 
dafi die Lackschicht beim Abziehen der Schutzfolie von dem Tief- 
ziehteil mit abgerissen werden kann. Urn ein solches AbreiBen 
der Lackschicht zu verhindern, wird deshalb weiter voraeschla- 
gen, daB der Lackschicht ein Gleitmittel zugesetzt wird, welches 
e lne abweisende Wirkung zu der jeweiligen Schutzfolie aufweist 
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Als Lacke kommen auch bei dieser Verf ahrensweise PVC-Acrylat- 
lacke Oder Polyuretanlacke in Frage. Ais Gleitmittel kommen 
in beiden Fallen beispielsweise Polyathylenwachse oder Stearin- 
sauren in Frage, wobei auch hier wieder die stoffliche Zu- 
sammensetzung und der Gehalt des Gleitmittels so eingestellt 
werden, daB die Haftung zwischen der Schutzfolie und der Sicht- 
seite der Tief ziehfolie bzw. dem auf dieser Sichtseite auf- 
gebrachten Lack auf 1 bis 10N/5 cm bei einer Abzugsgeschwin- 
digkeit von 100 mm/Min. eingestellt wird. 

Die als Schutzfolien zur Anwendung kommenden PVC-Folien sind 
beispielsweise Weich-PVC-Folien mit einer Harte von beispiels- 
weise 37 shore D. 
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